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@ Alumina-Sinterprodukt und Verfahren zu seiner Herstellung. 



@ Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Keramik und betrifft ein AbOa-Sinterprodukt und ein Verfahren 
zu seiner Herstellung, das z.B. als Humanimplantat zur Anwendung komnnen kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, hochgradig defektarnne AbOs-Sinterprodukte nnit hoher Harte 
anzugeben und herzustellen. Die Aufgabe wird gelost durch ein AbOa-Sinterprodukt mit 95 bis 100 Vol-% AI2O3 
und einer Vickers-KIeinlast-Harte ^ 2000 bei einer Pruflast von 10 N ^ Pruflast ^ 100 N (HV1 bis HV10), das ein 
Gefuge mit einer mittieren Korngrofie von ^1,5 um, mit einer relativen Sinterdichte von p ^ 98,5 % und mit 
Inhomogenitaten mit einer Haufigkeit von < 5 x 10"^^° m"^ aufweist. Weiterhin wird die Aufgabe gelost durch ein 
Verfahren zur Herstellung eines derartlgen A^Os-Sinterproduktes, indem aus Ausgangsstoffen ein zunachst 
ungesintertes au3erst homogenes Vorprodukt mit einer relativen Dichte von p ^ 55 % hergestellt wird, das 
anschlieBend getrocknet und gesintert wird. 
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Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Keramik und betrifft ein AbOa-Sinterprodukt und ein 
Verfahren zu seiner Herstellung, das z.B. als Humanimplantat, als Verschleifiprodukt. als Schneidwerkzeug 
Oder als Schleifmittel zur Anwendung kommen kann. 

Die intensiven Bemuhungen der letzten Jahre zur Herstellung monollthischer AI2O3 -Keramik mit einer 
5 GefugekorngroBe unter 2 um und verbesserten nnechanischen Elgenschaften erfolgten inn wesentlichen auf 
zwel Wegen: 

- Einsatz von moglichst feinkornigen Submikronneter- bzw. Nanometer-Pulvern, 

- Zusatz von Substanzen zur Senkung der Dichtsintertemperatur. 

Als Ausgangssubstanze.n werden neben sehr feinkornigen AbOs-Pulvern auch hochdisperse Obergangsto- 
70 nerden und Al-Oxidhydroxide eingesetzt, letztere generell in Konnbination mit die a-AbOs-Bildung fordern- 
den Keimbildnern. 

Die sehr feinkornigen Ausgangssubstanzen haben zwar die erwunschte hohe Sinteraktivitat, bringen 
aber wegen ihres schlechten Verdichtungsverhaltens gleichzeitig erhebliche Probleme bei der Formgebung 
mit sIch. 

75 Das bisher uberwiegend angewandte kostengunstige uniaxiale Trockenpressen fuhrt zu unzureichender 

Grundichte bzw. Dichteinhomogenitaten im Formkorper und bei der Sinterung zu festigkeitsmindernden 
Defekten. 

Aus den genannten Grunden werden andere Formgebungsverfahren, wie kaltisostatisches Pressen, 
Strangziehen, Druck- bzw. ZentrifugalschlickerguB oder Gelcasting angewandt. 
20 Mittels Strangpressens von keramischen Massen aus Submikrometerpulvern und Sinterung bei 1400 °C 

wurde eine AbOa-GefugekorngrolBe von 0,8 um und eine Harte HV20 = 1920 erzielt (Riedel, G. u.a.. 
Silicates Industriels (1989) 1/2,29-35). 

Bei sehr feinkornigen AbOs-Pulvern wird auch der Schlickergu3 eingesetzt (Yeh u. Sacks, J. Am. 
Coram. Soc. 71(1 988), S.841 -844), meist in Kombination mit der Druckfiltration (Lange u. Milter, Bull. Am. 
25 Coram. Soc. 66(1 987),S. 1498-1 504) oder einer Vakuum-Druckfiltration (Mizuta u.a., J. Am. Coram. Soc. 75- 
(1992),S.469-473). 

Bei der Verarbeitung kolloidal-disperser Al-Oxidhydroxide oder von Ubergangstonerden werden bevor- 
zugt die Sol-Gel-Technik bzw. Gelcasting angewandt. Der Verdichtungsprozefi bei der Sinterung Iaf3t sich 
durch den Zusatz von Keimen (vorzugsweise a-A^Os) fordern (Kumagai u. Messing, J. Am. Ceram. Soc. 

30 67(1984),S.C230). Ein besonderes Problem der uber Sol-Gel-Technik hergestellten Formkorper besteht 
aber in deren starker RiBanfalligkeit beim Trocknen und Sintern, so dafi es aufierst schwierig ist, riGfreie 
Formkorper im cm-MaBstab und groGer herzustellen; selbst mittels Sol-Gel-Technologie erzeugte und 
gesinterte Schleifkorner einer GroBe von nur 0,1 - 1 mm enthalten oft Defekte, z.B. in Form von 0,5 -50 um 
gro3en porosen Gefugebereichen. 

35 Sevinctav u.a. (3.th Euro-Ceramics, Vol.1 ,1993, S.687-690) nehmen die Formgebung von mit a-Al203 

versetztem Bohmitgel uber eine sehr zeitaufwendige Druckfiltration (Filtrationsdauer 12h) vor und erhalten 
bei einer Sintertemperatur von 1300 °C riBfreie Scheiben von ca. 2 cm Durchmesser und > 99 % der 
theoretischen Dichte sowie einer mittleren GefugekorngroBe von 2 um, ohne jedoch Angaben zur Harte und 
Festigkeit zu machen. 

40 HeiBpressen und heiBisostatisches Nachverdichten gesinterter feinstkorniger AI2O3- bzw. AlOOH-Pulver 

bringt meist ein sehr starkes Kornwachstum mit sich (Mizuta u.a., J. Am. Ceram. Soc. 75(1 992), S. 469-473), 
so daB Gefuge mit KorngroBen > 2 um entstehen, was die Erzielung einer hohen Harte verhindert. 

Die Moglichkeiten zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaften und der Feinkornigkeit von 
AbOa-Keramik durch Zusatz von die Sinterung fordernden Substanzen sind sehr beschrankt. Zwar laBt sich 

45 so die Dichtsintertemperatur auch von AlaOa-Submikrometerpulvern noch deutlich senken (Xue u. Chen, J. 
Am. Ceram. Soc, 74(1 991 ),S.201 1-2013), die erreichte Festigkeit ist jedoch meist gering (um 400 MPa), 
und die dabei haufig entstehenden Korngrenzenphasen bringen ungunstige Hochtemperatureigenschaften 
mit sich. 

Hinsichtlich der Harte von so hergestellten AbOa-Keramiken ist zunachst der EinfluB der angewandten 
50 Prufbelastung des Indenters zu berucksichtigen. Die Vickers-Harte von AI2O3 ist fur ein- wie polykristallines 
Material in komplexer Weise von der Last abhangig (A. Krel!, Kristall und Technik 15(1980)12,1467-74). 
Typisch ist folgendes Werkstoffverhalten: 

- relativ geringer LasteinfluB bei groBerer Pruflast ^ 50 N, 

- sinkende Betastung erzeugt zunachst steigende Hartewerte, 

55 - bei waiter reduzierter Pruflast < 1 bis 5 N sinkt die Harte erneut. 

Fur die Hartemessung nach Knoop gilt Ahnliches, nur daB zwischen den zahlenmaBigen Ergebnissen 
bestimmte systematische Abweichungen bestehen. 
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Nach dem in der Literatur beschriebenen Stand der Technik fur die mittels bekannter Verfahren 
hergestellten Al2 03-Keramiken gilt die seit langem gestcherte Erkenntnis, dal3 unabhangig von der jeweili- 
gen Pruflast eine Korngrof3enreduzierung inn Bereich von 2 - 0,2 unn keine Hartesteigerung uber die 
bekannten Obergrenzen von HV10 « 2000 (Kleinlastharte) bzw. HV0.2 = 2500 (Mikroharte) hinaus ermogli- 

5 Chen kann. Aus den dargelegten Grunden ist dabei ein Vergleich von Harteangaben der Literatur nur dann 
aussagekraftig, wenn die Lastabhangigkeit der Harte untersucht und die Prufbedingungen dazu angegeiben 
sind. Dies gilt insbesondere deshalb, weil der EinftuB der Pruflast selbst innerhalb einer Werkstoffgruppe, 
wie z.B. Sinterkorund, in Abhangigkeit von Dotierungen, Restporositat und vor allem vom Oberflachenzu- 
stand extrenn unterschiedlich ist. Infolge der vielfaltigen und nur selten spezifizierten Angaben im Stand der 

70 Technik schwanken die Angaben zum KorngroBeneinfluB auf die Mikroharte und Kleinlast- Oder Makroharte 
in weiten Grenzen: 

Mikroharte HV (im Bereich HV0,1-HV0,5, d.h. im Bereich des moglichen Maximums der Harte-Last-Kurve) 

- fur Einkristaile: 2300 - 2700 

(A.G.Evans u.a.,J.Am.Ceram.Soc. 59(1976)7/8,371-372) 
75 - fur Sinterkorund mit D « 2um 

bei relativer Dichte p ^ 99 %: 2000 - 2600 
(S.D.Skrovanek u.a.,J.Am.Ceram,Soc. 62(1979)3/4,215-216) 

- fur Sinterkorund-Schleifmittel mit D « 0,20-0,40 urn, mit a-Keimen mittels Sol-Gel-Technik hergestellt, 
bei relativer Dichte p « 98 - 98,5 %: 1900 - 250 (R.Bauer, EP 168606) 

20 Vickers-Kleinlast- und Makroharte (Pruflast ^ 10 N) 

- fur Einkristaile: 1400 - 1700 

(A.Krell, Kristall und Technik 15(1980)12,1467-1476) 

- fur Sinterkorund mit D ~ 2 um 

bei relativer Dichte p > 99 %: 1650 - 1850 
25 (A.Krell, Kristall und Technik 15(1980)12,1467-1476) p 

- fur Sinterkorundprodukte mit D « 0,45 urn, pulvertechnologisch oder auch mittels Sol-Gel-Technik mjt 
a-Keimen hergestellt, : 

bei relativer Dichte p « 98 -98,5 %: 1900 -2000 
(G.Riedel u. a.. Silicates Industriels (1989)1/2,29-35) 
30 Spezlelle Untersuchungen von Skrovanek u.a. an nahezu vollstandtg dichten heiBgepreBten Sinterkorunden 
mit abgestuft-abnehmender KorngroBe zeigten einen Harteanstieg proportional D"^'^ nur bis in den Bereich 
von 3 - 4 um. Nach allgemeiner Auffassung ist dies durch die zunehmende Behinderung der Versetzungs- 
bewegung in den kleineren Kornern bedingt. Weitere KorngroBenreduzierungen bis 1,7 um erbrachten 
jedoch keinen weiteren Anstieg der Harte; die Harte blieb in diesem Bereich kleiner KorngroBen konstant. 
35 Der Nachteil der nach dem Stand der Technik bekannten AbOa-Sinterprodukte besteht darin, daB keine 
hochgradig defektarmen AbOa-Sinterprodukte mit hoher Harte bekannt und herstellbar sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, hochgradig defektarme AbOs-Sinterprodukte mit hoher Harte 
anzugeben und herzustellen. 

Die Aufgabe wird durch die in den Anspruchen angegebene Erfindung gelost. 
40 Das erfindungsgemaBe AbOa-Sinterprodukt mit 95 bis 100 Vol-% AI2O3 und einer Vickers-Kleinlast- 
Harte ^ 2000 bei einer Pruflast von 10 N ^ Pruflast ^ 100 N (HV1 bis HV10), weist ein Gefuge mit einer 
mittleren KorngroBe von ^ 1,5 um, einer relativen Sinterdichte von p ^ 98,5 % und Inhomogenitaten mit 
einer Haufigkeit von < 5 x 10"^^° m"^ auf, wobel die Inhomogenitaten Risse und/oder porose Gebiete 
entlang der Grenzen von Pulveraggregaten/Pulveragglomeraten und/oder nestartige Gefugebereiche aufge- 
46 lockerter mit Poren durchsetzter Gefugestruktur und/oder Poren mit einem die doppelte GefugekorngroBe 
ubersteigenden Durchmesser sind. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung eines AbOa-Sinterproduktes mit 95 bis 100 Vol- 
% AI2O3 und einer Vickers-Kleinlast-Harte Z 2000 bei einer Pruflast von 10 N ^ Pruflast ^ 100 N (HVl bis 
HV10) wird aus Ausgangsstoffen ein zunachst ungesintertes Vorprodukt hergestellt mit einer relativen 
50 Dichte von p ^ 55 % und mit den VerdichtungsprozeB beim Sintern lokal heterogenisierenden Inhomogeni- 
taten nur in Form einzelner voneinander isolierter Defekte mit einer Haufigkeit von < 5 x 10+^°m~2, wobei 
die Inhomogenitaten Risse und/oder Gebiete erhohter Porositat entlang der Grenzen von Pulveraggrega- 
ten/Pulveragglomeraten sind. 

Dieses Vorprodukt wird anschlieBend getrocknet und gesintert. Vorteilhafterweise wird als Ausgangspul- 
55 ver ein a-AbOa-Pulver mit einer mittleren KorngroBe dso ^ 0,3 um und einer chemischen Reinheit von > 
99.9 % AI2O3 eingesetzt. 

Ubiiche Dotierungen (wie z.B. Magnesium) zur Intensivierung des Verdichtungsprozesses sowie zur 
Beeinflussung der Gefugeentwicklung beim Sintern konnen im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens 
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zusatzlich zu den in den Anspruchen 2 und 3 beschriebenen Ma^nahnnen vorgenonnnnen warden. 

Angesichts des umfangreichen bekannten Standes der Technik war es aulBerordentlich uberraschend, 
daB Sinterprodukte mit einer Vickers-Kleinlast-Harte ^ 2000 bet einer Pruflast von 10 N ^ Pruflast ^ 100 N 
(HV1 bis HV10) angegeben und erzeugt werden konnten durch das Herstellen einer nnittleren Korngrofie im 
5 Gefuge von ^ 1,5 um und einer relativen Sinterdichte von p ^ 98,5 %. 

Die Untersuchungen, wie aucli der bekannte Stand der Technik haben ergeben, dafi ailein eine wie 
erfindungsgemaB genannte relative Sinterdichte in einem SInterprodukt nicht ausreichend fur eine hohere 
Harte ist. Erst die Kombination einer GefugekorngroGe £ 1,5 u.nn nnit einer relativen Sinterdichte p ^ 98,5 % 
und nnit denn Auftreten von nnaxinnal 5 x 10"^^° m"^ Inhonnogenitaten inn ungesinterten Vorprodukt und im 
10 fertigen Sinterprodukt fuhren zu dieser hoheren Vickers-Kleinlast-Harte. 

Fur das erfindungsgemafie Verfahren ist charakteristisch, dal3 durch die Konnbination einer hohen 
mittleren integralen Dichte des ungesinterten "grunen" Vorproduktes mit einer hohen Homogenitat im 
mikroskopischen lokalen Aufbau eine auBerordentliche Senkung der fur die erforderiiche relative Sinterdich- 
te ^ 98,5 % notwendigen Sintertemperatur ermoglicht wird. Diese Verbindung von niedriger Sintertempera- 
75 tur und hoher resultierender Dichte ist die Voraussetzung fur die Erzeugung von gleichermafien hochdichten 
wie auch feinkornigen Sintergefugen mit KorhgroBen von ^ 1,5 um, vorzugsweise sogar ^ 0,8 urn. 

Bin weiterer besonderer Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht darin, daf3 es fur in der 
keramischen Industrie verbreitete Technologien nutzbar ist, welche auf diese Weise die Herstellung auch 
groBerer hochgradig defektarmer Formkorper mit hoher Harte ermoglichen. 
20 Die erfindungsgemaBen Sinterkorper konnen mit den in der keramischen Industrie verbreiteten und 

vorhandenen Technologien unter Beachtung des erfindungsgemaBen Verfahrens hergestellt werden. Sowohl 
Schlickertechnologien als auch Sol-Gel-Techniken sind verwendbar. 

Im weiteren wird die Erfindung an mehreren Ausfuhrungsbeispielen eriautert. Im Beispiel 1 ist die beste 
Ausfuhrungsform angegeben. 

25 

Beispiel 1 

150 g a-Tonerde Taimicron TM-DAR (dso = 0,19 um, BET= 14 m^/g) werden mittels eines Ruhrwerkes 
in einer waBrigen Losung aus 120 ml destilliertem Wasser, 9 ml 10%-ige Polyvinylalkohol-Losung und 3 ml 
30 Glyzerin 30 min dispergiert. 

Die Dispersion wird anschlieBend in einer Labor-Ruhrwerkskugelmuhle mit YTZP-Mahlgarnitur 1 h bei einer 
Ruhrerdrehzahl von 1000 .U/min gemahlen und homogenisiert und danach einer Gefriertrocknung unterzo- 
gen. 

Der auf eine Restfeuchte von < 2 % gefriergetrocknete Versatz wird durch ein 300 um-Sieb gestrichen 
35 und bei 30 MPa uniaxial zu einem Formkorper vorverdichtet. Der Formkorper wird anschlieBend in einer 
dunnen elastischen HCille kaltisostatisch bei 700 MPa verpreBt. Die erreichte relative Dichte betragt 61,0 % 
der theoretischen Dichte. 

Der Formkorper wird bei 80 °C getrocknet, bei 800 X in Luft vorgebrannt (Aufheizrate 0,3 K/min, 1 h 
Haltezeit bei 800 °G) und anschlieBend in Luft bei 1400 °C drucklos gesintert (Aufheizrate 2 K/min, Haltezeit 
40 2 h bei Sintertemperatur. OfenabkCihlung). 

Defekte im Sinterprodukt treten ausschlieBlich in Form einzelner Poren der GroBe 1 -30 um mit einer 
geringen Haufigkeit von 8,5 x 10"^^ m"^ auf. 

Die Eigenschaftsuntersuchungen sind an geschliffenen Biegebruchstaben (Diamantschleifscheibe 40/50 
um/NaBschliff/Zustellung 0,01-0,02 mm) aus dem Formkorper durchgefuhrt worden, was insbesondere fur 
45 die Ermittlung applikationsbezogener Hartedaten sinnvoll ist, da im technischen Einsatz fast ausschlieBlich 
geschliffene Teile verwendet werden. 

Im Vergleich sind Hartewerte fur polierte Oberflachen angegeben. 
Die Dichte ist mittefs der Auftriebsmethode bestimmt worden. 

Die KorngroBencharakterisierung erfolgte als Linienschnittanalyse an polierten und thermisch geatzten 
50 Flachen (KorngroBe = 1 ,56 x mittlere Sehnenlange). 
Folgende Eigenschaftswerte wurden ermittelt: 
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Dichte: 


3,941 g/cm^ (absolut) 98,9 % (relativ) 
0,65 urn j'w 


mittlere Gefugekorngrof^e: 


Harte 


HV10: 


2258 ± 101 




HV3: 


2514 ± 124 




HV1: 


3055 ± 208 


Harte der polierten Oberflache HV1 0: 


2055 ± 94 
653 ± 32 MPa. 


Bruchfestigkeit: (3-Pkt-Biegung) 



Eine Bewertung des Ergebnisses kann durch Gegenuberstellung mit 99 % dichten, durch heifiisostati- 
sches Pressen hergestellten geschliffenen Vergleichs-Biegebruchstaben aus AI2O3 + 35 Vol-% TiC mit 
einer mittleren Gefugekorngrofie von 1,7 um erfolgen. 
15 Fur diese Vergleichsproben sind folgende Werte ermittelt worden: 



Harte 


HV10: 


2290 ± 


76 




HV3: 


2386 ± 


173 




HV1: 


2510 ± 


182. 



Die erfindungsgemafien AbOa-Sinterkorper, die durch druckloses Sintern an Luft hergestellt worden 
sind, zeigen eine Harte, welche. das Niveau heiRisostatisch geprefiter Konnposite nnit hohem Hartstoffanteil 
I erreicht und sogar ubersteigt. 

I 25 

i Beispiel 2 

In 80 ml destiiliertem Wasser, das mit 1n HNO3 auf pH = 5 eingestellt wurde, werden unter Ruhren 
200 g einer mittels Zentrifugaiklassierung aus der a-Tonerde Taimicron TM-DAR gewonnenen Kornfraktion 
< 0,2 um (dso .= 0,12 jLLm) eingebracht, wobei der pH-Wert laufend auf 5 nachgestellt wird. 

Die Suspension wird danach noch 1 h mittels Ruhrwerk und gleichzeitiger Ultraschallbehandlung 
intensiv dispergiert, uber ein 30 um-Sieb abgesiebt und in einer Druckfiltrationszelle uber einem 0,1 um- 
Membranfilter bei 3, 5, MPa zu Scheiben von 60 mm Durchmesser und 6 mm Dicke verprefit. 

Die Formkorper werden uber 3 Tage schrittweise zwischen 20 und 80 °C auf eine Restfeuchte von 2 
bis 3 % getrocknet und danach in elastischen Hullen bei 700 MPa kaltisostatisch nachverdichtet und 
nochmals 5 h bei 80 °C getrocknet, was zu einer relativen Dichte von 60,2 % der theoretischen Dichte fuhrt. 

Die Formkorper werden dann bei 800 °C in Luft vorgebrannt (Aufheizrate 0,3 K/min, 1 h Haltezeit bei 
800 °G) und bei 1350 °C drucklos gesintert (Aufheizrate 2 K/min. 2 h Haltezeit bei Sintertemperatur, 
Ofenabkuhlung). 

Keramographische Untersuchungen zeigten nur vereinzelte kleine Poren der GroBe 1-5 um mit einer 
Haufigkeit von 3x10*^^ m"^. 

Die Probenpraparation und -charakterisierung erfolgte wie in Beispiel 1 . 
Folgende Eigenschafts werte wurden ermittelt: 



Dichte: 


3,940 g/cm3 (absolut) 98,8 % (relativ) 


mittlere Gefugekorngrofie: 


0,40 um 


Harte HVIO: 


2286 ± 74 



35 



Beispiel 3 

Zu einem Gemisch aus 80 ml destiiliertem Wasser, 3,7 ml Dispergierhilfsmittel Dolapix CE64 und 18,5 
ml Mg(N03)2-Losung (enthaltend 1,18 g Mg(N03)2x6H20) werden unter Ruhren 370 g a-AbOa-Pulver der 
55 Sorte Taimicron TM-DAR zugemtscht. 

Die Suspension wird danach noch 1 h mittels Ruhrwerk und gleichzeitiger Ultraschallbehandlung 
intensiv dispergiert, uber ein 30 um-Sieb abgesiebt und in einer Druckfiltrationszelle uber einem 0,1 um- 
Membranfilter bei 3,5 MPa zu Scheiben von 60 mm Durchmesser und 6 mm Dicke verpreBt. 
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Die Formkorper werden uber 3 Tage schrittweise zwischen 20 und 110 °C getrocknet, was zu einer 
relativen Dichte von 61.5 % fuhrt. Die Formkorper werden dann bei 800 °C in Luft vorgebrannt (Aufheizrate 
0,3 K/min, 1 h Haltezeit bei 800 °C) und bei 1275 °C drucklos an Luft gesintert (Aufheizrate 2 K/min, 2 h 
Haltzeit bei Sintertemperatur, Ofenabkuhlung). 
5 Die keramographische Analyse des Sinterproduktes zeigt einzelne Poren mit einer Haufigkeit von 2 x 

10"^^ und zusatzlich nestartige Porenansannmlungen mit einer Haufigkeit von 7 x 10^^ m~^; die 

typische GroBe dieser porosen Gebiete betragt 3 bis 50 um. 

Die Probenpraparation und -charakterlsierung erfolgte wie im Beispiel 1 . 

Es wurden folgende Eigenschaftswerte ermittelt: 



Dichte: 


3,947 g/cm^ (absolut) 99,0 % (relativ) 


mittlere GefugekorngroBe: 


0.76 um 


Harte HVIO: 


2362 ± 85 


Harte der polierten Oberflache: 




Harte HVIO: 


2105 ± 57 



Patentanspruche 

20 

1. AbOa-Slnterprodukt mit 95 bis 100 Vol-% AI2O3 und einer Vickers-Kleinlast-Harte ^ 2000 bei einer 
Pruflast von 10 N ^ Pruflast ^ 100 N (HVI bis HV10), dadurch gekennzelchnet, daB das Sinterprodukt 
ein Gefuge mit einer mittleren KorngroBe von ^ 1,5 um, mit einer relativen Sinterdichte von p ^ 98,5 % 
und mit Inhomogenitaten mit einer Haufigkeit von < 5 x 10^^° m~2 aufweist, wobei die Inhomogenitaten 

25 Risse und/oder porose Gebiete entlang der Grenzen von Pulveraggregaten/Pulveragglomeraten 

und/oder nestartige Gefugebereiche aufgelockerter mit Poren durchsetzter Gefugestruktur und/oder 
Poren mit einem die doppelte GefugekorngroBe ubersteigenden Durchmesser sind. 

2. Verfahren zur Herstellung eines AI2O3 -Sinterproduktes mit 95 bis 100 Vol-% AI2O3 und einer Vickers- 
30 Kleinlast-Harte > 2000 bei einer Pruflast von 10 N ^ Pruflast S 100 N (HV1 bis HVIO), dadurch 

gekennzeichnet, daB aus Ausgangsstoffen ein zunachst ungesintertes Vorprodukt mit einer relativen 
Dichte von p ^ 55 % und mit den VerdichtungsprozeB beim Sintern lokal heterogenisierenden 
Inhomogenitaten nur in Form einzelner voneinander isolierter Defekte mit einer Haufigkeit von < 5 x 
lO'^^^m"^, wobei die Inhomogenitaten Risse und/oder Gebiete erhohter Porositat entlang der Grenzen 
35 von Pulveraggregaten/Pulveragglomeraten sind, hergestellt wird, welches anschlieBend getrocknet und 

gesintert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet. daB als Ausgangspulver ein a-A^Oa-Pulver mit 
einer mittleren KorngroBe dso ^ 0,3 um und einer chemischen Reinheit von > 99,9 % AI2O3 eingesetzt 

40 wird. 
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